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Proc6d6 et outils d'emboutlssagi^, applications 
notamment h I'emboutiasage de banqiiettes, et 
articles emboutis, notamment banquettes ainsi 
obtenues. 

La prtsente invention conoeme le serteur tediniciiue de I'emboutissage de 
tdles, et les produits ainsi obtenus. 

On S8dt que de maniere generate I'emboutissage est une operation qui 
consiste a transformer une tdle en un article ou produR pr^sentarrt une oertaine 
forme ou g^omdtrie precise, au moyen d'une presse. 

Une telle presse est representee dans son prinoip^ sur la figure 9. 

Schematiquement, et comme repr^nt^ sur la figure 1 annexee, la tole k 
emboutir T est placee au dessus tfun poin;on 4, maintenu entre un sen-e 
flan compose de deux parties de serre-flans sytnetriques 3, (oi<-apres par 
soud de darte « deux serre-flans >») avant AV et anrfere AR, (AV et AR 
designant comme reprdsentd sur le dessin annece, le sens de defilement 
de la tdle - la tdle ddfilant depuis la partle « AV » q/ui marque son entree $ou$ 
la presse vers la parUe ^AR>» qui marque la sortie de la tdle de sous b 
presse, et chaque 6l6ment de presse ou d'ouOh sera identifi6 ainsi, cf. les 
figures annex6es, par $e$ parties AV et AR, selon la mSme convention, 
darts ce qui suit - en c^ d'emboutissages sucoe^ifs multiples sur la m§me 
Idle, par exemple pour former des series repetitpves de formes emboutles 
dont la longueur totale est largement superieure a la largeur de la presse, 
cette largeur ne pouvant naturellement pas etre augmentee a volonte, pour 
des raisons evidentes de coOt) ledit poingon preeentant en n^gatrf la forme 
geometrique 5 destinee k formee une empreinite positive dans la tdle, 
lorsque latable-presse 1 et les matrices 2 et Foutilrl 0 prdsentant ia forme ou 
g^ometrie 5 en positif s'abaisseront et appliquefont la tole sur le poingon, 
puis la deformeront selon ia g6om§trje ou forime 5 lorsque la presse 
continuera de descendre. 



L'liomme de metier sart que lorsque la presse descend et parvient au contact 
de la t6le ia presse commence par seaer la tdle ^ms la deformer, entre les 
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surlaoes inferieures 7 des matrices et tes suriaoes sup§rieures 8 des serre- 
flans. 

i 

Ensulte, lorsque la presse continue sa desoente, on comprend que la t6le est 
serine notanunent au niveau du pinoement op©r4 par tes zones 9 et 9' en 
5 regard des matrices et des sene-flans. La descente de la t6le va done 
provoquer ir leger glissement de oefle-d, a\«ni qu'elle ne soH totalement 
serr6e entre les face 7 (9) et 8 (9') puis la tdie sefa bloquee en translaSon et 
ne pourra plus que se defomner dans nntervalle d^i par I'espace entre les 
sefre-flans. 

10 L'homme de mdtier salt qu*!! se produit alors urt anrundasement de la tdle, 
puisque celle • ci s'allonge pour ^pouser ia forme 5, ainsi qu'une d^rmation 
notamment au niveau des ar§tes 9, 9'. 

Lorsque la forme gSometrique 5 est euffisammenit marqu^ par rapport ai 
plan initial de la tdle, ii se produit in^vitablement dans la zone 9, 9* de la t6le, 
15 tfune part des marques de serrage dues k I'empreinte des arStes 9 et 9*, 
rune de ces marques restant visible sur te cote i'qui sera le cdtd visible du 
produit finl. et d'autre part des d^^uts dus k ralior^gement et a ta deformation 
simultan^s, comme des frisures ou I6ger$ plis. , 

De telles marques sont drffidleinent acceptsbles sur un produR fini, 
20 notamment sur un produit lini qui n'est pas destine a subir une etape 
suppl6mentaire de d6p6t de revfetement pnotecteur ou d6cora1if, ou 
analogue. 

Or, rinl6r§l de I'emboutlssage, dans de tres norribreux secteurs techniques, 
consiste ^ travailler sur une tCle qui donnera diredlement un produit tini sans 
25 traitement utterieur qui representerait une §tape supplementaire done un 
surcxxH 

On notera que I'ader Inoxydable est oonnu pouri etre encore plus drffidie k 
emboutlr que Facier. II exige done un sen-age piis puissant, avee done in 
risque encore pius grand de marquage. Or Tinox represente natureliement in 
30 mat6riau de chobc pour de trfes nombreux 6quipements, dont les banquettes 
pour voyageurs ou salies d'attente en general. 
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L© probl^me r6solu par finventlon est done de supprimer les marques de 
serrage et les frisures ou plls de d^formadon, lore fJe I'emboufissage de toles 
selon une g6ometrie de polnpon « marquee » par; rapport au plan initial de la 
t6le. 

5 Par «/narqu6e», on designena Id une g6qm6trle qui Impose des 
d^rmations Importantes et/ou proches les unes des autres. C'est le cas de 
la grande ma|ortt6 des operations d'emboutissage. 

i 

Un cas particulier, maus absolument non Dmitfttif, oii oe probieme est 
particuB^rement aigu oonceme Femboutissage dfune tdle pour former des 
10 banquettes pour Cassise de voyageure, pour les trains, salles d'attente, 
a^roports, « m6tros » et analogues. 

De teDes banquettes sont representees schematiquement sar la figure 2 
annexe. On voit que la t6le T a etd emboutie de maniere a faire apparaltre 
des formes ou empreintes d'assise en creux 1 1 , il2, etc...,. s6par§es par in 

15 intervalle I. Dans Tart an^rieur, on savait fabriquer par emboutissage des 
banquettes de oe type mais sans fbmies cieuses, oe qui provoquait 
naturejlement un glissement totalement inacceptable des passagers vers 
ravant ou ^ le o£a6. On dtait 6galement pafvenb k les M>rlquer avec des 
formes creuses par emboutissage mais avec m Intervalle trop Important 

20 entre les empreintes, et avec fomiatton de plis,i marques et frisures si Ton 
tentaft de reduire cet Intervaiie, oomme cela sera expliqu6 d-dessous. 

L'lnt^rSt de oe genre de technique est de bmijer par emboutissage des 
artides emboutis de tous types, comme ^ tilre non limitatif des banquettes 
de. notamment, 2, 3, 4, 5 ,6, 7 places, voire huit ou plus. De telles 
25 banquettes necessltent precis^ment des emboufissages successifs comme 
expliqui plus haut. 

De telles banquettes fabrtqu6es par emboutissage sont nettement moins 
onereuses que les banquettes moulees en matiefe plastique. Comme on le 
verra d-dessous, Finventlon permet 6galement d'emboutir des plaques de 
30 matiere plastique ou de matdriaux composites. 

Naturellement, les formes en creux sont progressives et {'ensemble des 
formes de b banquette doit §tre harmonleusemOTt galb§ pour le confort de 
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rassise, comme represent^ sur la figure 3 anipexde. Ces formes sont 
obtenues, natureltemert, par la g§om6trie pr6clse 5 du poingon 4 et de routil 
coirespondant 1 0. L'inter>^le i est d§fini plus pr6ds6merTt sur ia figure 3, 
et Ton voit que I represente la longueiir de la section plane 117 
5 s^parant les deux conges (ou an^ondls) 11 5 et 1 1 ^. 

Si llnten/alle i est trop falble, I se produit lors des processus habituels 
d'emboutissage, et sur les outiis das^ues, les marques de serrage et de 
deformation decrites d^dessus. Or un faible intervale i est pr6cis6ment 
requis afin de placer un maximum de voyageurs isur une longueur minimale. 
1 0 Entre autres, la longueur est ddtermin^e par les gsbarKs des trains ou rames. 
Uintervalle i souvent exige est tel qu'3 conduit avec les outiis dassiques 
aux marques pr6ctt6es. 

De plus, les tdles T utilis6es sont des t6les qui sont de pr6f6rence deja 
recouvertes d'un revdtemerrt avant remboutissage, qui est de preference 
15 definitif, et i ne sera done pas possible dans ce cas avantageux de faire 
disparartre ces marques ultSrteuremerrt. 

L'invention a pour objet de remedier a ces inconvSnfents. 

D'autres carad6ristiques et avantages de invention appar^ont 
mieux ^ la lecture de la description qui va suivre, jet en se r^ant au dessin 
20 annexe, sur lequel: 

la figure 1 reprdsente sch6matlquement urie presse d'emboutissage 
et les outiis de I'art antdrieur; 

ia figure 2 represente sch6matiquement ' la forme g6n6rale d'une 
banquette en t6le emboutie repr6sentant ; un exemple parBculier 
25 d'application, non limitatif, de {'invention; ! 

la figure 3 represente en coupe le galbe ^tnematise des banquettes 
devant ^e obtenues; 



la figure 4 represente le principe g6n6ral cfe Tinvention, sous la forme 
en coupe Iat6rate d'un ensemble de poingon et de sen^e-flans AV et AR; 
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la figure 5 fBpr^sente f adaptation du prineipe general de rinvention 
sekjn la figure 4 & ia fabrication par emboutlssagef de banquettes pr^entant 
une assise confortable en creux, a feible Intervale i. sous la fonne d'une 
coupe transversale gauche - drolte (G - D) de la presse et des outlls 
s d'emboutissage: 

la figure 6 repr^sente en perspective le prdfii d'un ensemble de serre- 
flans AV et AR et de polngon adapts ^ la fabrication de banquettes k 
plusleurs places, notamment 6 places. 

la figure 7 reprteente en coupe laterale un exemple ncxi Rmitatif 
10 d'applicabon de rinvention a un ensemble de sene-flans AV et AR et de 
poin^on adapte a la fabrication de banquettes ^ piusieurs places, notamment 
6 places. 

la figure 6, constitute des figures 8 a (matrioe) et 8 b (polngon), 
reprSsente en perspective un exemple nor^ limitattf d'application de 
1 5 rinvention a un ensemble de serre-flans AV et AR et de polnjon adapts a la 
fabrication de banquettes a plusleurs places, notamment 6 places, 
oomportant selon une variante avantageuse un| ensemble de pidces de 
malrice, sene-flan AR et poin^on permettant de modifier le « pas » de 
roperation d'emboutissage. 

20 - la figure 9 represente en coupe laterale le schema de prineipe d'une 
presse d'emboutissage de fart ant^rteur, pouvant §tre utHiste selon 
rinvention sous reserve des outils appropriSs. Sur cette presse connue, 600 
represente ta machine coullssante, 900 la matrice, 700 le poin^on, 950 le 
serr&-flan, 800 ta table (fixe) et 980 les chandeles, F1 et F2 indiquant les 

25 mouvements relallfs connus. 

Les exemples representee sur les figures 1 h 9 spnt naturellement donn6s a 
tftiB non limitattf. 

Comma on le voit sur b figure 4, rinvention t»nceme de mani^re tres 
generate un proc6d6 d'emboutissage selon lequei le serre flan anibre (AR) 
30 20 est 6largi vers rarriere et g6om6triquement adapte au niveau de la zone 



14 , c*est k dire de prdfSrenoe ta zone adjaoente ^ poin^on, pour reproduire 
au moins une partie de la forme cr66e par le poin^n 4 ^r sa partie AV. 

Le serTD'^an AR peut aussi reproduire de pr6f&ence exactement ta moltie 
de la forme AV du poingon, ou mSme plus de la mofti§, et Jusqu*^ la totalit^i 
de la forme (^66e par le poingon mate Perisembfe s^art inutflement couteux 
et de mardement moins ais6 dans le proc6d§ par stapes suocesslves qui 
sera dealt d-dessous. 

De m§me, le senre-flan AV 30 peut presenter une eurfece ou profil 8 
i^g^ement galb6 favorlsant la transition de defc^rmab'on de la tole vers le 
poingon. Ced peut presenter un int6r§t dans cert^nes appllcatbns. 

Selon le mode le plus g6neral de nnvention, le serre-flan arri^ AR 20 est 
6tergi vers raniere par rapport aux dimensons d© Fart ant^rfeur et presente 
^r Textremlt^ adjacente au poingon (cfest k dire I'exlr^it^ avant du serre-flan 
arri^re) une forme galb6e, c'esta dire une forme qui permet une d6formalion 
progressive de la tdle en profondeur, et sur un© plus grande longueur de 
serre-flan, en lieu el place de ('angle droit des sen^flans de Tart anterleur, 

i 

De manldretoiJtafaitpr§f6ree, mals non obllgatoire, le serre fl^ avant (AV) 
30 est egalement 6largi (vers ravant) mate ne n6oes$ite pas d'adaptation de 
sa g6ometrie, c'est a dire que sa surface B reste plane mate est 6langie vers 
I'avant par rapport aux dimensions habituelles de 1^ ant^rleur. 

Sans vouloir etre iimH6 par une quelconque th6orie, le Demandeur considSre 
que i'adaptation du sen^-flan AR ^ au moins une partie de la g^om6trie de b 
tonne cr6te par ie poingon dans sa partie AV permet de rendre le senage 
plus progresstf tout en rSpartissant mieux les efforts de ia presse sur la t6le. ^ 
lafbis entermes de surface que de temps. La tdlb disposerait done ainsi de 
piusdefecultes d'adaptation aux efforts, et se d^rmeralt sans ddvelopper 
n marques de serrage ni insures ou plis, mdme dans le cas de formes de 
g6ometrie « marqu6e >» telle que d6flnie d-dessua 

L'eiargissement du serre-flan AV 30 repond aii meme soud de mieux 
repartir les efforts de senrage puis de deformalton. Cet 6largissement du 
sene-flan AV 30 est moins critique que Tadaptatibn du serre-flan arriire AR 



20, mals repr6sente une caraderislique avantageuse selon un mode pr6f6r6 
de nnvention. 

I 

Un avantage important de l'in>/en1ion, outre la dtsparition des marques de 
serrage et des plls ou frisures, et qui a 6t6 mis ert lumiere alors quil ne faisait 
pas partie du probldme technique pos6 initiaiemeiit, est qu'il est possible de 
r^duire trte foitemerrt la pression devant gtre exBto^ par la presse. 

Pour ir mdme produit embouti. notammerrt une banquette k six place 
comma d^ ci-dessous, Tart ant^rieur utiGse unenforce d'environ 500 t alors 
que {'invention se oontente d'employer de 150 ^ 300 ou 350 1 pour la mdme 
tdle. ; 

L'homme de metier appredera le grand Intdr^ indusblel, notammerrt en 
termes d'investissemertt, de oet avantage. 

Selon. un mode particuli&rement pr6f6r6 dd I'im/ention, radaptation 
g^ometrique du sere-flan AR represente la mortie de la forme creee par le 
poingon 4 dans sa partie AV. 

Les figures 6 et 7 repr6sentent des exemples non limftalifs de rinvention, 
adaptes d la fabrication par emboutlssage de barrquettes a plusieurs places, 
notamment k deux a six places ou plus. 

On volt sur la figure 6 en perspective que le serte flan AR 100 reprodurt. 
seion cette r6alisatjon particull^re non limitative, la mom de la fomne d'asslse 
cr66e par ie poin90n 120 dans sa partie AV. Ceptendant, selon une variante 
moins pr6f6ree, le serr^flan 100 pourrait ne repiroduire qu'une partie de la 
forme d'assise du poinjon, interieure k la motti6, 

Dans le cadre du proc^d§ g6n6ral selon i'lnventldn, le sen^flan AR pourrait 
aussi reproduire plus de la moitie, et jusqu'^ la totality, de la forme cr§6e par 
le poingon. mals Pensemble serait inutilement coOteux et de maniement 
moins aise dans le proc6d6 par §tapes succ6sslves qui sera d6crtt ci- 
dessous. 




Entre le serreflan AR et le poingon 120. se irouve une zone dortt la 
g6om6trie est adapt6e pour reproduire la tonne souhatt^e de rintervalle I 
defini comme devant exlster entre deux formes sutx»ssive$ d'assise. 

Le serre-flan AV 110 a 6te §largi vers ranwl iiDomme Indlqu6 plus haul 
5 seton une option non obligatolre. mais on voit que, dans eel exemple, son 
profil 8 reste horizontal. 

La figure 7 permet de se repr6$enter le proc6d6 seion Pinvention. 

On voit que I'on place \a. tdle T de maniere ^ rdaiiser une premiere tonne 
d'emboutissage ou « amorce On ddplace er^Ulte vers r « aniere » la tdle 
10 ayant subi oe premier emboutlssage et on fait reposer ramorce sur la zone 
1 30 du serre-fian AR 1 00, puis on procdde ^ un dieuxieme emboutlssage et 
aln^ de suite Jusqu'^i reiser, par exemple. six enQ>reintes. 

On voit sur la figure 7 que le sen^flan AR 100 reproduit dans sa paitie B la 
moitie de I'empreinte d'assise, identique k la demi torme A du poingon 120 
15 dans sa partie AV, la fleche indlquant le sens de deplacement pas-^-pas de 
latole. 

On note ^alement que I'oulil comporte, entre le sene-flan AR 100 et le 
polngon 120, un §paulement 150 qui reproduit linter^ie i devant exlster 
entre deux empreintes d'assise successives. 

I 

20 L'homme de metier comprendra que c*est a oe n^eau que Ton b§n^oie de 
tous les avantages de Tinventlon. Notamment, le galbe en demi-empreinte 
du serre-flan AR 100 permet de r6duire les cx^ntraintes subies par la tdle 
(ainsi par ailleurs que la pression d'emboutissage)! I'ensemble permettant de 
reduire rintervalle i jusqu'a de faibles valeurs, de Tordre de 1 a 3 ou 

25 5 cm pourdestdles de 15/10 mm ou mSme de 12/10 mm ou meme de 
10/10, 8/10 ou 6/10 mm, ce qui etait impossible dans raft ant^rieur sans 
marquage et sans plis ou frisures. Dans Tart anterieur, c'est k dire avec un outil 
comme repr^sent^ sur la figure 1 , le plus faible Intdrvalle i que Ton pouvait 
r^aliser etalt de 3 a 10 cm pour une tole de IS/IO^mm et de 5 4 12 cm pour 

30 une tole de 12/10 mm, sans pouvoir eviter les Incftnvenients pr6cit6s. 



L'invention permet done, pour un m6me Intervalfe i command^, tfuBllser 
une tdle plus mince, ce qui represente une ^conomie de matidre importante. 

i 

A epaisseur de tdle dgale, nnvention permet aussii oomme on Ta vu, de 
reduire rintervalle. 

Un autre avantage r§side dans Tobtention s$lon rinvention de formes 
galbees douces au niveau de rintervalle, tandis que dans Fart anterieur on 
trouve toujours k cet endrort une zone plane. 

II est m§me possible selon Tinverrtion de reduire rintervalle i a zero 
sans apparition de plis ou marques ou frisures. On obtient alors des formes 
dont les oong6s 115, 116 sent exactement adjacents. formant done m 
arrondi sans partie plane 1 17 entre chaque fonne^par exemple entre chaque 
forme d'assise 11 , 1 2 s'il s'agft d'une banquette. : 

^invention permet done h Fhomme de metier de jouer sur ces deux 
param^tres. Hnten/alle el repaisseur. pour s'adapter au mieux a la 
commande de son Client 

i 

H est important que ia tole repose ^ chaque eml^outissage, apr6s ramorce. 
sur ^ partie B du serre^ 100 Oci, la partie ] B repr§sente une demi 
forme); si la tole ne repose pas sur ce support, lelle se dntre au cours des 
avancements et des emboutissages successifs. 

i 

: 
I 

Lhomme de m6tler comprendra que I'on pourr^ rempiacer au moins une 
partie de ia partie support B par d'autres moyeris de support, comme des 

galets de roulement, etc mals rentier b6n6fice de rinvention est obtenu 

lorsque le serre-flan AR 100 reprodutt au moins une partie (sur la figure 7, la 
moiti6) de Tempreinte du poinfon 120. 

I. 

Selon un mode de realisation tout h fait pr6f6r6, h precede d'emboutissage 
comprend une 6tape de pr6fomnage de ia tolel comme represente sur ia 
figure 5, 
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L'outil, poin^on 4 el matrice 10. est id repr6sent6 ansi que la tOte T en coupe 
transversale. ^ 

Selon le meflleur mode de r^aDsaBon de nnventifan, et dans I'exemple non 
Dmitatif de fabrication de banquettes qui est uM comme exemple, la tdle 
est preformee ^ {'aide d'une madilne ptieuse. 

Linvention permet cependant d'employer una pr6fonne simplifi^e par 
rapport k oelle qui ^tait obligatoire dans Part antSriecjr. 

Selon un premier mode de pr^forme, la t6le est pr6fonfnee selon la ligne a. 
b, 0, partie anondie d, e, f. Toutes les sections sqnt droites, sauf la couifoure 
d. 

f 

Dans i'art ant^rieur, U 6tait impdratif de pr^fbrmer laitdle en suivant la courbure 
du siege ce qui, dans I'exemple de banquette choia, representait 84 
operations k la plleuse. 

i; 
f 

Selon rinvention, i est possible cf utiGser une preforme comportant 
essentiellemerTt des sections droites a, b, c, e et f, et une seuie partie 
arrondie d, rensemble ne repr6$entant plus que 19 plis au lieu de 84. 

A titra indlcatif, b pliure entre les sections b et c fepresente a elle seule 1 4 
plis. 

Ulnvention cx)uvre 6galenrienit une premiere fariante seton laquelle la 
prSforme serait fomee des sections a, b, c, d, g (cjrolte). 

Linvention couvre egalement une seconde vailante selon laquelle la 
pr6fonne serait form6e des sections a, h (droite), d, e, 1 

i 

Uinvention couvre egalement une troisidme yariante selon laquelle la 
preforme serait formde des sections a, h (droite), d., g (drorte). 

Comme on le voit, oes trois >wtantes r6dulserst encore le nombre des 
op6rations de pliage et done ameliorent I'economie du procede. 
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Seton nnvention, on poslttonne (comme sur la figure 7) latdle sans se soucter 
de rafigner verticalement avec le poingon et la mabtoe. La Idle peut §tre 
decalee par exemple de la distance m par rart>ort h ralignement vertical. 
On abalsse ensulte lentement la presse et on lalsse lataie se cenlrer d'elle 
5 in§meGurroutil. 

1 

Ulnvention ouvre egalement la perspective, qui ne tabait pas partfe du 
probl^me technique pos6 inWalement. et est done surprenante, de modifier 
le <c pas » impos6 par I'outiL 

Dans fart ant6rieur, si Ton souhaite modifier le pis de remboutissage, par 
10 exemple pour adapter le mSme type de prpduit a des commandes 
emanant de clients differents qui peuvent exiger des ootes dtff6rentes, on n'a 
d'autre ressource que de d^monter routil entler et de le remplacer par ui 
nouvet outil. II taut done autant d'outils que de pses differents, et 0 faut aussi 
manipuler les outils entiers. 

1 5 Au contraire, en raison de la conception origlnale cfe I'ensemble serre-flan AR, 
poingon et matrice de i'lnventlon, et comme on le voit sur la figure 8, le pas 
peut §tre modifiS k volont6 en concevant I'outil en ideux parties separ^es par 
une d6coupe transversale (c'est k dire perpendiculalrement au sens de 
defilement de latdle), ce qui forme Toutfl de bas$ au pas minimum, puis en 

20 6cartantde la valour souhait6e E de modfficatlon du pas les deux parties de 
routil ainsi cr^^ par ladrte d^coupe, et en Insurant dans rdcart E un jeu 
approprie de quatre pieces ddmontables, dite^ cale de matrice 460, de 
poingon 480 el de serre-flan 490 et 420, 

Ces pieces peuvent etre fixees par tout moyen mScanique comme 
25 boulonnage etc.... 

L'lnt6r§t de cette option reside dans le fait que, avec un seul outil et un ou 
plusieurs jeux de telies cales , I est possible de s'adapter h cfmjne des 
normes ou habitudes pratiques des terrftolres commerdaux vIsSs, au lieu de 
changer tout I'outiL 

30 L'inventlon couvre 6galement I'oufil tei que d6crit,; adapts pour la febricalion 
de banquettes a plusieurs places^ notamment de; deux a six ou hurt places 
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ou plus n^cesdtant pi wieurs formes ou emprant^ tfasslse successlves 1 1 , 
12. separees par un IntervaDe i , caract6rls6 en oe que, afin que ie pas de 
remboutissage puisse etre modlfl6 ^ volonte, fouffl est congu en deux 
parties separees par une dScoupe transversale (c^est h dire 
5 perpendiculairement au sens de defilement de la tSle) au niveau du milieu du 
poingon (4, 120), ce qui iorme Pouffl de base au pas minimum, qui peuvent 
dtre^cart^runederautre de la valeur souhait^ E de modification du pas 
et en oe que rouH comporte un ou ptu^eurs jeux de quatre pidces 
demontables, dites cale de matrice 460, de poingon 480 et de serre-flan 490 
10 et 420, adapts pour §tre inserees dans r^cart ^ avec un jeu appropr16. 

Entre autres, rinvention s'applique ei I'emboutteeage de toutes pieces 
amilaires k I'exempie decrit, et notamment k tcute pidce pr^ntant des 
empreintes r^p^ltives rapproch^es, mais aussi ^ I'emboutissage de pieces 
entdle mince. mSmede forme non repetitive, oCi se posent des probl^mes 
1 5 de marquage et de plis ou de frisures. 

II est egalement possible de sortir directement des trous sur ie « fond » de la 

I 

banquertte, c'est a dire entre les zones 10 et 1 1 de la banquette, pour 
r6\^acuatbn de feau de pluie, notamment par empreinte adaptee aj 
fond de la matrice 10 au r^ard du poingon. 

20 Linvention permet d'emboiftir des tdles de diverts epaisseurs usuelles, en 
utilisant comme 0 a 6t§ dit une tbroe de presse tr^s redurte, de rordre de la 
moiti^ de b force habituelle en general, et d'emboutir des tdles en divers 
aciers usueks ou inoxydables, ou divers allbges usuels, portant un 
revetement temporalre, provisoire ou d6fini6f, ou ijne sous couche d'appret, 

25 ou encore de r^allser des emboutlssages de plaques en matieres plastiques 
ou composites de tous type. 

En fonction de la matiere a trailer, la presse et rouS pourront etre une presse 
chauffante. 

L'invention oouvre Ie proc6d6 d'emboutlssage <fil vient d'etre d6crit, ainsi 
30 que les outils oorrespondants et les preformes correspondantes, et les 
articles et produits ainsi pbtenus. 
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L'invention couvre egalement le procede d'emtoutissage qui vient d'itre 
d6crit alnsi que les outils correspondarts et les pi6formes correspondantes, 
et tes artides et prodults alnsi obtenus, adapt6s. de manfere dassique par 
momme de m6aer k I'emboutissage de produits et articles de toutes formes 
5 compatibles avec fenseignement de la pr6sente description.. 

L'homme de metier saufa adapter finvention a des[ variantes et options qui M 
apparartront dlrectement et que rinvention oonceme Egalement 



PEVENDICATIONS 



1 Prcx:6de d'emboutissage du type selon lequel on emboutit une tdle T 
entre une matrioe 10 et un poingon 4 serre par des sene-flans avant (AV) et 
avant (AR)oaract6ris6encequeleserr&4lan AR' 20 est elargi vers ramdre 
par rapport aux dimensions de fart antSrieur et presente sur i'extr^mite 
adjacente au poingon 4 (c'est a dire fextr^it^ avsant AV du serre-flan arriere 
AR) ur^ forme galbee, c'est a dire une forme qui permet une deformation 
progressive de la t6le en profondeur, et sur une plus grande longueur de 
serre-flan, en lieu et place de Tangle droit des serre^flans de Tart anterieur. 

2 Precede d'emboutissage du type selon le(tuel on emboutit une tdle T 
entre une malrioe 10 et un poingon 4 serre par des serre4lans avant (AV) et 
arrldre (AR), selon la revendication 1 , caractDris6 en ce que le sen-e flan arriere 
(AR) 20 est 6largl vers Fanl^ et g^ometriquembnt adapts an niveau de la 
zone 14 adjacente au poingon 4, pour reproduire au moins une partie de la 
forme creee par le poingon 4 dans sa partie AV, cu reproduire exactement la 
moiti§, ou plus de la moitie, et jusqu'a la totalfte, de la forme creee par le 
polngon 4. 

3 Precede d'emboutissage selon la revendidatton 1 ou 2, caract^ris^ en 
ce que le serre flan avant (AV) 30 est egalement §largi (vers ravant). 

4 Precede d'emboutissage selon rune quelocsnque des revendications 1 
a 3, carart6ris6 en oe que ^adaptation g6orrt6trique du serre-flan AR 
represents la mofti^ de la forme creee par le poin^on 4 dans sa partie AV. 

I 

5 Precede d'emboutissage selon rune queloonque des revendications 1 
k 4, adapte pour la fabrication de banquettes a pkjsieurs places, notamment 
de deux a six ou huit places ou plus, n6cessftant plusieurs formes ou 
empreintes d'assise suooessives 11, 12, s^pardes par in intervalle 1 , 
carBCt6ris6 en ce que I'on utilise un outil dont le sore flan AR 100 reproduit 
(dans sa partie B) au molns une partie, de preferBnce exactement la mo}ti6 
(A) de la fonne d'assise 11,12 creee par le poingon 120 dans sa partie AV, 
ou reprodult plus de ia mortie, et jusqu'a ia totaliti de la fomie cr^ par le 
pofngon. 
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6 Proo©d6 d'emboutissage selon la refvendbaBon 5, adapt6 pour la 
fabricaMon de banquettes k ptusleurs places, rotamment de deux a six ou 
hul places ou plus, n6cessilanl plusieurs formes ou empreintes d'asslse 

5 sucoessives11, 12,s6par6esparunirrtervalle I , caracJeris6 en ce que entre 
le $err©4an AR 100 el le poingon 120, se trouye une rone 150 donl la 
g6om§lrle est adapl6e pour reprodulre la forme souhait6e de nntervalle i 
d6fini comma devant exteter entre deux formes subcesslves d'sssise. 

7 Precede d'emboutissage selon la revendication 5 ou 6. adapts pour la 
10 fabrication de banquettes k plusieurs places, notamment de deux ^ six ou 

huft places ou plus, neoessftant plusieurs formes ou empreintes d'assise 
successives 1 1, 12, s6par6es par un inten/alle i , caract6rls6 en ce que le 
serre-flanAV 110 a 6l6 6largi vers Tavant. 

8 Proc6d6 d'emboutissage selon I'une quelconque des revendications 5 
15 d 7, adapts pour la fabrication de banquettes k plusieurs places, notamment 

de deux a six ou huit places ou plus, ndcessltant plusieurs formes ou 
empreintes d'assise successives 11, 12, separ^es par un Intervalle i , 
caractdris6 en ce que le profil 8 du senre-flan AV 110 reste horizontal. 

9 Procede d'emboutissage selon Tune quelconque des revendications 5 
20 a 7, caracteris6 en ce que le serre-flan AV 1 1 0 peul presenter une surface ou 

profil 8 legdrement galbe fovorisant la tran^tion de deformation de la t6le 
vers le poln9on. 

1 0 Proc6d6 d'emboutissage selon I'une quelconque des revendications 1 
k 9, canacterise en oe que Ton place la tOle T de mani^re k r^aliser une 

25 premiere forme d'emboutissage ou « amorce puis on d^place ensurte 
vers ranidre la tdle ayant subi ce premier emboutlssage et on fait reposer 
Pamorce sur la zone 130 AV du serre-flan AR|100, puis on procede a 
deuxidme emboutissage et ainsi de suite jusqu'a reiser, 2. 3, 4, 5, 6, 7 ou 8 
empreintes ou plus. 

30 11 Proc^dS d'emboutissage selon I'une quelconque des revendications 1 
a 10, caraderise en ce que le serre-flan AR 100 reprodurt dans sa partie B ia 
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moWe de I'empfeinte rf assise, Identique k la dertil forme A de la partie A V 
du poin^on 120, lafl^che Indiquant le sens de d6plaoement pas-^as de la 
tdle permettant de r6a]lser des empreintes succ^stves. 

1 2 Procede d'embouttesage selon Tune quelcbnque des revendlcations 1 
5 11, caracterfe6 en ce que Toutil comporte, erttre le serre-ten AR 100 et le 

poingon 120, un 6paulement 150 qui reproduit rifrterraDe i devant exisler 
entre deux empreintes d'assise succ^ives. 

1 3 Proc§d§ d'emboutissage selon Tune quelcbnque des revendications 1 
^12, caracterte6 en oe que on emploie une force de presse de rordre de 

10 150 4300 ou 350 t pour une t5le de 15/10 mm ou de 1^10 mm ou de 
10/10, 8/10 oue/10 mm, 

1 4 Proc6d6 d'emboutissage selon I'une quelconque des revendlcations 1 
a 13, caracterise en oe que repaulement 150 formant Untervalle i est 
r^duitjusqu'^desvaleurs, de I'ordrede 1 4 3 bu 5 cm pour des tdles 

15 de 15/10 mm ou mdme de 12/10 mm. ou m§me de 10/10, cu 8/10 ou 
6/10 mm, ou m§me de pr6f6rence k une vateur 1 = 0, sans marquage et 
sans plis ou frisures. 

1 5 Procede d'emboutissage selon Tune quelconque des revendlcations 1 
a 14, cafact6ris6 en ce que Ton remplace au moins une partie de la partie 

20 support B du serre-flan AR 100 par d'autres mpyens de support, comme 
des galets de roulement, etc 

1 6 Procede d'emboutissage selon Tune quelconque des revendlcations 1 
4 15, caract^ris^ en ce que le precede d'emboutissage comprend une dtape 
de pr§formage de la tdle, de pr6f6rence k Talde d^ne machine plieuse. 

I 

25 17 Proc^d^ d'emboutissage selon la revendication 1 6. caracti§ris§ en ce 
que la t6le est preformee selon la ligne a, b, c, partie anondie d, e, f, toutes 
les sections elant droites, sauf la couiture d, cu Men ia preforme est formee 
des sections a, b, c, d, g (drofte), ou bien lapr6forme est form6e des 
sections a, h (drorte), d, e, f, ou bien la pr6forme est formee des sections a, h 

30 (drolte), d, g (drolte). 
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1 8 Precede d'embout'ssage selon I'une queloonque des revendications 1 
It 17, cdract6iis6 en oe que r on posltionne la fole T sans se souder de 
faligner verticalement avec le poingon 4 et la malHce 10, la t6le pouvant Stre 
d§cal6e par example de la distance m par rapport k I'alignement vertical, et 
en ce qu'on abaisse ensutte lentement la presse dt on laiase Iat6le se oentrer 
tfelle mSme sur I'outfl. 

19 Outa pour la mise en oeuvre du procidi ii'emboutissage selon rune 
quelconque des revendteaUons 1 & 18, caracteris^ en ce quH comporte una 
mabrice 10 et m poin^on 4 serre par des serr&IRans avant (AV) et aniere 
(AR) et en ce que le serre-flan AR 20 est 6largi vers ram'^re par rapport aux 
dimensions de Tart ant^rieur et pr^ente sur I'extr^mit6 adjacente au poingon 
4 (c'est a dire I'extremite avant du sen^flan arriere) une forme galb6e, c'est k 
dire une forme qui permet une deformation progressive de la tdle eii 
profondeur, et sur une plus grande longueur de sekre-flan, en Deu et place de 
i'angle droit des serre-flans de I'art ant^rieur. 

20 Oiitil selon la revendication 1 9, caract6rls6 eh ce que le serre flan arrive 
(AR) 20 est elargi vers rarrfere et g6om6triquement adapts au niveau de b 
zone 14 adjacente au poingon, pour reproduire £u moins une parBe de la 
forme cr66e par le poingon 4 dans sa parte AV, ou la moltie, ou plus de la 
moitie, et jusqu'a la totality, de lafonne cr6§e par le poingon. 

21 Outil seion la revendication 19 ou 20, carad^ris^ en ce que le serre fian 
avant (AV) 30 est egalement 6largi (vers Tavant),, 

22 Outil selon I'une quelconque des revendications 1 9 & 21 . caracterls^ en 
ce que fadaptatlon g6om6trique du serre-flan AR 'reproduit dans sa partie B 
la moiti6 A de la forme cr66e par le poingon dans sa partie AV. 

23 Outil selon I'une quelconque des revendicafons 19 ^ 22. adapts pour 
laMrication de banquettes a plusieurs places, n^oessitant plusieurs formes 
ou empreintes d'assise successives 11, 12, notamment de deux k six ou 
hut places ou plus, sdparSes par un intervalle i , caractedse en ce que le 
serre flan AR 100 reproduit au molns une partie, de pr6f6rence la molti§ de 
la forme d'assise 11, 12 cr66e par le poincon 120 dans sa partie AV, ou 
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reproduit plus de la morti§, et jusqi/a la totallte. 
poingon. 



de la forme cre^ par le 



24 Outil selon Tune quelconque des refverxJIcafions 19 a 23. adapte pour 
la fabrication de banquettes a pli^ieurs places, ri^oessitant plusieurs formes 

5 ou empreintes d*as&ise successlves 11. 12, s^pb'des par un inlervalle i , 
rK)tammerTt de deux d six ou huit places ou plus, .canact^ts6 en ce que entre 
le serre-flan AR et le polngon 120, se trouve une zone 150 dont la geometrie 
est adapt6e pour reproduire la forme souhaitee de fintervalle i ddfini 
comme devant exister entre deux formes suooesstves d'asslse, i etant 
1 0 ^ventuellement 6gal k z6ro. 

25 Outil selon Tune quelconque des revendicaiions 19 a 24, adapt6 pour 
la fabrication de banquettes & plusieurs places, nqtammerrt de deux ^ six ou 
huit places ou plus, necessrtant plusieurs formes ou empreintes d'asslse 
successlves 11, 12, s6par6e$ par un intervalle i , carac^ris^ en ce que le 

15 sen-e-flanAV 110 a 6t6 6largi vers I'avant 

26 Outil selon Tune quelconque des revendiodbons 1 9 ^ 25, adapt6 pour 
la fabrication de banquettes k plusieurs places, ndtamment de deux ^ six ou 
huit places ou plus n^cessltant plusieurs formes ou empreintes d'assise 
successives 11,12, s6par6es par un intervalle i , Wact6rls6 en ce que Toutil 

20 comporte, entre le serre-flan AV 100 et le poingon 1 20, un 6paulement 1 50 
qui reproduit rintervalle i devant exister entre; deux empreintes tf assise 
successives. 

27 Outil selon Tune quelconque des ravendic^ons 19 ^ 26, caract6rfe6 
en ce que. afin que le pas de I'emboutissage pu&se etre modifie a volonte, 

25 routil est oonpj en deux parties s6par6es par une d6coupe transversale 
(c'est k dire perpendiculairement au sens de d6filement de la t61e) au niveau 
du milieu du polngon (4. 120). ce qui forme routil? de base au pas minimum, 
qui peuvent §tre 6cart6es Tune de Tautre de la valeur souhaitee E de 
modification du pas et en oe que Toutil comport© un ou plusieurs jeux de 

30 quatre pieces d§montables, dltes cale de matrice it60, de polngon 4«0 et de 
serre-flan 490 et 420, adapt^es pour etre Inserees dans Tecart E avec un jeu 
appropri6. 
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28 Outfl selon la revandication 27. caraderise en oe quH est adapte pour 
la ^ncationde banquettes ^plusieurs places, notamment de deux ^six ou 
huit places ou plus n6cessltant plusieurs fomies ou empreintes d'assise 

5 sucoessh/esH, 12, ^par^parunintervalle 1.^ 

29 Outfl selon la revendication 26 ou 27, canafctSrisS en ce tesdtes cales 
de rratrloe 460, de poln9on 480 et de senre-flan 490 et 420 peuvent §tre 
lixees par tout moyen mdcanique comme boulonoage etc 

30 Presses d'emboutissage 6quip6es tfun outil selon fune quelconque 
1 0 des revendioations 1 9 a 29. 

31 Articles et produits emboutis, notamment du type oomportant des - 
empreintes successlves r6p^ves, notammdnt dans le oas oCi les 
empreintes sont rapproch6es, ou mfime adjarientes (1=0) et notamment 
banquettes k plusieurs, notamment six places ou plus, notamment de deux 

15 ^six ou hurt places ou plus, caracterises en ce qufils ont ete fabriqu^ par m 
proc6d§ seion rune quelconque des revendications 1 ^ IB ou avec un outil 
selon rune quelconque des revendicatlons 19 ^ 29 ou & {"aide d'une presse 
selon (a revendication 30. 

32 Articles selon la revendlcation 31 , caract^ris^ en oe qu'ils sont rdaiis^ 
20 en totes de diverses epaisseurs usuelles. notamment 1 6/1 0. 1 2/1 0 ou 1 0/1 0 

mm, en divers aders usuels ou Inoxydabies, ou en divers alliages usuels, 
portant ^ntuellement un revdtement temporaire, provisoire ou ddfinltff, ou 
une sous couche d'appret, ou encore en plaques en matieres plastiques ou 
composites de tous type. 

I 

I. 

25 33 Jeux de cales de matrice 460, de poin5onf480 et de serre-flan 490 et 
^ tels que decrrts dans la revendlcation 27. 
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